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»Verffahren zur Erzeugung einerverschleiBfesten Schicht<c 



Es wtrd ein Verfahren angegeben, mtt dem verschteiBfestes 
Metall auf die Oberfiache eines WerkstOcks (1) aulgebracht 
warden kann. Das in Pulverform vorifegende Metall wird dazu 
zunachst mil einem Bindemittel vermischt. Das Gemisch wird 
mil einer Spritzvorrichlung (3) auT das Werkstuck (1) aufge* 
spntzt und unmittelbar vor dem Auftreffen erhitzL Die aufge- 
sprilzte Schicht wird anschlieBend gesinterl und mechanisch 
gegldttot. (31 48 362) 
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Paten tanspruche 

L> Verfahren zum Aufbringen einer verschleifif esten Schicht auf 
die Oberflache eines metallischen Werkstiicks, dadurch_ae^ 
kennzeiclinet . 

- daB zunachst in Pulverform vorliegendes, versch.leiBf estes 
Metall mit einem aus zwei Komponenten bestehenden, 
flussigen organischen Bindemittel zu einem flieflfahigen 
Metallgemisch aufbereitet wird, 

- dao das Metallgemisch danach unter Druck auf die Ober- 
flache des Werkstiicks (1) aufgespritzt wird, 

- daB das Metallgemisch vor dem Auftreffen auf die Ober- 
flache des Werkstiicks (1) so hoch erhitzt wird, daB ein 
Teil des organischen Bindemittels verdampft, 

- und daB das auf gespritzte Metallgemisch abschlieflend 
unter Verdampfung des restlichen Bindemittels durch 
Warmezufuhr zu der verschleiBf esten Schicht (4) ge- 
sintert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g ekennzoi chnet . daB das 
Metallgemisch mittels erhitzter Prefiluft auf aie Oberflache 
des Werkstiicks (1) auf gespr i tzt wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch qekennzeichnet: . 
daB die Preflluf t. zu ihrer Erhitzung iiber eine im Spritz- 
werkzeug (3) angeordnete, vorzugsweise elektrisch betxriebene, 
Heizvorrichtung (13) gefuhrt wird. 

5 4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch qekenn- 
zeichnet , dafi das Werkstiick (1) zusatzlich erwarmt wird. 

5, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch qekenn- 
zeichnet , dafi die ver schleififeste Schicht (4) nach dem 
Sintern mechanisch geglattet wird, insbesondere durch 
10 Schleifen und Hohnen. 



6. Verwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
zur Erzeugung einer ver schleifif esten Schicht (4) auf der 
Oberflache des Arbeitsraums (2) im Schneckengehause (1) 
eines Einschneckenextruder s . 



15 ?• Verwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 5 
zur Erzeugung einer verschleifif estcn Schicht auf der Ober- 
flache des Arbeitsraums im Schneckengehause eines Doppel- 
schneckenextruders mit zylindrischen oder konischen Bohrungen. 

8, Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch qekennzeichnet . 

20 dafi die Schneckengehause (1) zum Sintern des Metallgemisches 
mit vertikaler Achse in einem Of en angeordnet werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 6 oder 1 , dadurch qekennzeichnet , 
daB die Schneckengehause zum Sintern des Metallgemisches 
mit horizontaler Achse, unter gleichzeitiger Drehung um 

25 dieselbe in einem* Of en angeordnet werden. 
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Friedrich Theysohn GmbH 
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4. Dez. 1981 

Verfahren zur ErzeuQunq einer ver schleiQf esten Schichfc 

Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zum Aufbringen 
einer verschleiBf esten Schicht auf die Oberflache eines 
metallischen Werkstucks. 

5 Das Verfahren soli libera 11 dort angewendet werden, wo ein 

metallisches Werk stuck an seiner Oberflache durch ein anderes, 
mit diesem WerkstUck in Beriihrung oder in Eingriff stehendes 
l^ferkstiick auf VerschleiB beansprucht wird. Seiche Werkstiicke 
sind beispielsweisc? die Schneckengehause von Extrudern, die 

10 Schnecken derar tiger Extruder, Hydraulikzylinder und Zahnrader. 
Damit derartige Werkstiicke nicht in ihrer gesamten Material- 
Starke aus teurem, verschleiBf ostem Material hergestellt werden 
miissen, wird fur die Werkstiicke ein weniger verschleiflf estes 
Material als Trager eingesetzt, auf desson Oberflache eine 

15 mehr Oder weniger dicke Schicht aus verschleinf estem Material 
erzGugt wird . 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzu- 
geben, mit dem eine solche ver r^ch leiBf este Schicht auf einfache 
Weise auf die Oberflache eines boliebig gestalteten Werkstucks 
20 aufgebracht werden kann. 
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Diese Aufgabe wird geman der Erfindung dadurch geslost, 

- dan zunachst in Pulveiform vorliegendes, ver schleifif estes 
Metall mit einem aus zwei Komponenten bestehenden, flussigen 
organischen Bindemittel zu einem fliefifahigen Metallgemisch 

5 aufbereitet wird, 

- daO das Metallgemisch danach unter Druclc auf die Oberflache 
des Werkstiicks aufgespritzt wird, 

- dafi das Metallgemisch vor dem Auftreffen auf die Oberflache 
des Werkstiicks so hoch erhitzt wird, dafi ein Teil des 

10 organischen Bindemittels verdampft, 

- und daB das auf gespritzte Metallgemisch abschlieBend unter 
Verdampfung des i-estlichen Bindemittels durch Warmezufuhr 
zu der verschleiBf esten Schicht gesintert wird. 

Dieses Verfahren zeichnet sich durch eine einfache Durchfuhr- 
15 barkeit und seinen geringen apparativen Auf wand aus. Nach der 
Aufbereitung des Metallgemisches zu einem flieBfahigen Produkt 
braucht dasselbe nur noch auf die Oberflache des zu beschichten- 
den Werkstiicks aufgespritzt und abschlieBend gesindert zu werden. 

Die Erhitzung des Metallgemisches kann auf sehr einfache Weise 
20 durch erhitzte PreBluft erreicht werden, mit der das Metallge- 
misch verspritzt wird. Die Erhitzung erfolgt dabei erst kurz vor 
dem Auftreffen auf die Oberflache des Werkstiicks, so daB nur 
ein Teil des Bindemittels verdampft, wahrend der restliche Teil 
desselben den Zusammenhalt der auf ge^ ri tzten Schicht und deren 
25 Haftung auf der Oberflache des V/erkstiicks garantiert. 

Dieses restliche Bindemittel kann zusatzlich verdampft werden, 
wenn mit der erwarmten PreBluft iiber die auf gespri tzte Schicht 
hinweggogangen wird. Es verdampft restlos beim Sintern des 
Metallgemisches. 

30 Das zu beschichtende Werkstiick braucht fur den Beschichtungs- 
vorgang nicht erwarmt zu werden, sondern es kann mit besonderem 
Vorteil boi Raumtemperatur gehalten werden. .Es ist allerdings 
auch rooglich, daB Werkstuck vor dem Beschichten zu erwarmen • 
Hierbei kommt es allerdings nicht auf die Einhaltung einer be- 
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stimmten Temper atur an, sondern es reicht prinzipiell eine 
Vorwarmung des Werkstucks aus. 

Das Verfahren nach der Erfindung wit^d im folgenden anhand der 
Zeichnungen als Ausfuhrungsbei spiel erlautert. Stellvertretend 
5 fur alle anderen Anwendungsf alle wird dabei die Bescliichtung 
der Oberflache des Arbeitsraums im Schneckengehause eines 
Extruders erlautert. 



£s zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein Scbneckengehause eines 
10 Extruders warend der Beschichtungc 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch das Schneckengehause. 

Fig- 3 einen Querschnitt durch das Schneckengehause nach der 

Be sch i ch tu ng . 

Fig. 4 eine Vorrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens nach 
15 der Erfindung. 

Mit 1 ist das Schneckengehause eines Einscbneckenestruders be- 
zeichnet, dessen Arbeitsraura 2 durchgehend zylindrische Abmes- 
sungen hat. In diesem Arbeitsraum wird eine der t^.inf achhei t 
halber nicht dargestellte Schnecke zum Fordern von Material ange- 
20 ordnet, daft mit dem Extruder verspritzt v/erden soli. Die Schnecke 
liegt mit ihren Schraubengangen dicht an der Oberflache des 
Arbeitsraums 2 an, die daher besonders verschleiflf est ausge- 
fiihrt sein mufi. 

Hierzu wird bei spiel sweise mit einer in den Arbeitsraum 2 ein- 
25 gefuhrten Spritzvorrichtung 3 verschleiflf estes Material auf die 
Oberflache des Arbeitsraums 2 aufgespritzt und durch Warmebe- 
handlung zu einer verschleiof estcn Schicht 4 gesintert, die ab- 
schlieBend durch mechanische Dearbeitung, wie bei spielsweise 
Schleifen und Hohnen, goglattet wird. 

30 Als verschleiBf estes Metall kann bei spiel sweise ein Lot oder 
eine Ni-Cr-Bo-Si-Legierung vorwendet werden . Die^^es Metall 
liegt in Pulver form vor . Es wird als selbstf lieBendes Metall- 
pulver bezeichnet. Das Metal Ipulver wird mit einem aus zwei 
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Komponenten bestehenden, fliissigen organischen Bij>.deihittel zu 
einem Metallgemisch auf bereitet , das flieBfahig ist und mit der 
Spritzvorrichtung 3 unter Druck verspritzt werden kann. 

Dei dem Dindemittel kann ea sich um einen modif izier ten Wachs 
5 BUS zwei Komponenten handeln, dessen eine Kompononte etwa bei 
200^ C verdampft, wahrend die andere Komponente erst bei etwa 
600^ C 2U verdampfen beginnt. 

Zum Aufspritzen des Metallgemisches auf die Oberflache des 
Arbeitsraums 2 wlrd beispielsweise wie folgt vorgegangen: 

10 Das Schneckengehause I kann beispielsweise so in eine Drehvor- 

richtung eingebracht werden, daft es um seine Achse gedreht werden 
kann. Es wird dann be* i spic Iswei^50 in Riohtung dos Pfeiles 5 um 
die.so Achse gedreht. Sobald dcis Schncckonqebause 1 sich mit 
niedriger GoscIj wi nd i gkei I. dreht, bei spic? 1 5?weiso mit 20 U/min, 

15 wird in den Arbeit5:;raum 2 das Spri tzwerkzeug 3 eingefiihrt, das 
iiber eine Rohrleitung 6, bei welcher es sich auch um einen 
Schlauch handeln kann, mit dem Metallgemisch versorgt wird. 
Das Spri tzwerkzeug 3 wird dann iiber die gesamte Lange des 
Schneckengehauses 1 entsprechend dem Doppelpfeil 7 bin- und 

20 herbewegt. Diese Hin- und Herbewegung wird so lange durchge- 
fuhrt, bis auf der Oberflache des Arbeitsraums 2 eine aus- 
reichend dicke Schicht aus verschleifif estem Material aufge- 
bracht ist* 

Die Geschwindigkei t , mit der das Schneckengehause 1 kontinuier— 
25 lich gedreht werden kann, hangt von der Konsistenz des zu ver- 
spritzendeii Materials und von den Abmessungen des Schneckenge- 
hauses ab. So sind auch wesentlich niedrigere Geschwindig- 
keiten als 20 U/min moglich, beispielsweise 3 U/min. Die Ge- . 
schwindigkeit kann auch sehr viel hoher als 20 U/min sein. 

30 Neben der kon ti nuierlichen Drehung ist prinzipiell auch eine 
schrittwoise Drehung moglich, die jewoils nach einer Hin- und 
Herbciwegung des Spr i tzwerkzeugs 3, entsprechend der Breite des 
aufgespri tzten 5:irffifons, durchgefiihrt wird. Die schrittweise 
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Drehung ist auch jeweils moglich, ^vcnn das Spr it/.werkzeug 3 
nur einmal iiber die gesamte Lange des Arbeitsraums 2 bewegt 
wurde. also nach ciner Hinbcwegung oder nach einer Herbewegung. 

Die verschleififeste Schicht 4 kann auch bei nicht bewegtein 
5 SchnecXengehause 1 auf die Oberflache des Arbeitsraums 2 auf- 
gebracht werden. Hierzu kann das in den Arbeitsraum einge- 
fiihrte Spritzwerkzeug 3 wahrend der Hin- und Herbewegung urn 
seine Achse gedreht werden. Diese Drehbowegung wird vorzugs- 
x.eise dauernd umgekehrt, dnmit die Rohrleitung 6 nicht tordiert 
10 wird bzw. damit kein komplizierfcr Drohmechanismus eingesetzt 
werden muB. 

Hach Beendigung des Spri tzvorgangs wird das aufgespritzte 
Metallgemisch zur verschleiBf esten Schicht 4 gesintert. Hierzu 
kann das beschichtete Schneckengehause 1 beispielsweise mxt 
15 vertikaler Achse in einen Ofen gestellt werden. Es ist jedoch 
auch moglich. das Schneckengehause 1 mit horizontaler Achse 
in einem Ofen anzuordnen und dabei um seine horizontale Achse 
langsam zu drehen. Der Sintcrvorgang sollte etwa bei einer 
Temper atur von 1100° C durchgefuhrt werden. 

20 Nach Beendigung des Sinterns wird die innere Oberflache des 
Arbeitsraums 2 durch mechanische Bearbeitung geglattet. Hxerzu 
icann die Oberflache bei spielsweise geschliffen und abschlieBend 
gehohnt werden. 

Das Verspritzen des Metal Igcmisches kann mit einem Spritzwerk- 
25 zeug 3 erfolgcn. wie es beispiclswei.ne in Fig. 4 dargestellt 
ist: 

Das spritzwerkzeug 3 besteht aus einem Innenrohr 8 und einem 
dasselbe umgebenden AuBenrohr 9. An das Innenrohr 8 kann die 
Rohrleitung 6 anqcsch lossen werden, durch welche das Metallge- 
30 misch dem Spritzwerkzeug zuge.fuhrt wird. In den Zwischenraum 10 
^wischen den beiden Rohren 8 und 9 wird Preliluft eingefuhrt, 
die das AuBenrohr 9 in Richlung dor, Pfoiles 12 durch die Duse 11 
verUftt und dnbei das im Innenrohr H vorhandene Metallgemisch 
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mitreifit ( Ventur iof fcik t ) . Im vorderen Bereich des- Spritzwerk— 
zeugs 3 ist eine Moj zvorrichtung 13 angeorcjriet, die beispiels- 
weise luit. elek trischom Strom betrieben wird. Entsprechend den 
eingrrx.ciichneten Pf ei len wird. die Preftluft. vor dem Austritt aus 
5 der Diise 11 uber die Heizvorr ichtung 3 3 gefiihrt und dabei auf 
eine Temperatur von etwa 200^ C erhitzt. Durch die heiBe PreB- 
luft wird auch das mi tqor isseno MeliallgGmi sch erhitzt, so daX3 
ein Tell (1. Komponente ) des Bindemittols kurz vor dem Auf- 
trerfen auf die Oberflacrhe des Arbei tsraums zu vcrd.^mpfen be— 
10 ginnt. Die* Binditng und ieste llaftung innerhalb der aufge- 
spritzton Schicht. v/trden dadurch nicht beeintrach tigt . 

Zur weiteren Verdainpf uruj der ersten Komponente des Bindemittels 
kann ol^ne v/eiterc Zufuhr von Me tallgemisch zusatzlich mit er— 
hitzter Luft iiber die auf gespr i tzte Schicht gestrichen werden. 

15 Das restlicho Bindemittel verdatnpft ansch lieBend beim Sinter- 
vorgang, der entsprechend obiqen Angabc-n bei 1100^^ C, also weit 
iiber 600^ C, durcligef uh r t wird. 

Das Verfahiren nach dor Krfindiing ist nioht nur fiir Schneckenge— 
hausc von Einschneckonextrudern , sonclorn genauso gut auch fiir 
20 Doppelschneckenextruder einsetzbar, die sowohl zylindrische als 
auch konische Bohrungen haben konnen, Auch fiir andere Werkstiicke 
mit boliebigcr goometrischer Gestalt (eben, gebogen, profiliert) 
ist das Verfahren in der beschr iebenen Art und Weise anwendbar. 

Das erhitzte Metallgemisch wird mit bcsonderem Vorteil auf 
25 kalte, bei Raumtemperatur befindlicho Werkstiicke auf gespr itzt , 
so dan fiir die Werkstiicke keinerlei Aiilrwand zu treiben ist. 
Prinzipiell ware es aber audi mijglich, die Werkstiicke vor dem 
Aufspritzen des Metal Igriinisches zu erwarnien . 
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